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竹資源の新たな用途開拓をし」指し／て，汚れ等付着物や塗l鼠加二L′ミリの除ム東南加飾などの衣血処坪（ブラスト処理）  

を行うための投射材としての刈張った竹粒の製造技術に関する研究を行っており，前章臣ではブラスト評価試験による竹粒  

の研掃什について報告した．↑同は その角張った竹粒の製造方法について研究を行い，複刃裁断方式による製造技術を  

開究したので報※する。  

2．0，2．5mmに設定した．複州こついては，下刃の刃先角  

を850（7）一定とし∴刃先角60〔J，65し∴70〔：，75〕，8（）じ  

85て」の上ノ」を川音して，裁断における下刃線と上刃線の角  

度（シア角）を5＝’10「150，20∴ に設定した．また，  

裁断速度については仁実験に使用した装置の能力をヰ）とに，  

毎秒651¶！叫 9611叫171mmの：う段階で竹粒製造尖験を行った．  

Tablel実験条件  

1緒 言   

現状では，竹C瑚黄朴技術はあるものの，角張った竹粒を  

製造するた碕には庫状材料を切断するノ／法に頼らざるを  

得ないが、鋸こよる切断では鋸刃の胴厚分が無駄にな／Jて  

ノ長官まりが非常に悪い。そこで仁歩留まり折止い竹粒製造  

方法の開発に取り剤Lんだ．   

隼都鳥か／〕て複刃に上る木材薄板の裁断に関する旬「究  

】に取り組んだ経緯があ畑 その際に副次的に発′卜する裁  

断JポJと席交する割れにネ引JL，竹材の割裂性を生かした  

複刃裁断に上る竹松製造を試みた．  

2 研究方法  

2．1竹材料   

湿式洒抜き処理を行／Jた在阪の県應マダケ材を菊′到り  

具に上って分割し，それを竹剥ぎ機で 一ン上梓さにル＝二して  

長皮付きヒゴ材料を川意した．  

2．2 製造方法および実験装置  

製造方法は，約1仙痛匪蘭い表皮付き竹材料を繊維力回  

と巾二交方向に複刃で裁断寸てパ津）でフ裁断ノ」＝二時に裁断線  

と市交ノノ「毎に割れを発生させることに上って，所定サイズ  

〝）竹粒を製造する≠、のである（相計出蜘川1）   

製造実験装帯はフ 羞木的に裁断する所ノ走の長さの材料を  

送りLい＝姓送部労と，空気圧で上刃が下降することによっ  

て卜刃との「針ご材料を裁断した後に元〝）位置まで上二界す  

る加工部分，上刃の下降に連軌Lて材料を抑えて同定させ  

る部分からなる．  

2．3 実験条件   

釣川111】¶幅の表皮付き竹材料C判事さをLO，1．5】2．し），2．5rllm  

に調整し〕それぞれ町厚さに応じて材料送り量を1．0，1．5，  

材料厚さ（mm）   1．0，   1．5，   2．0，  2．5   

刃先角（○）   60， 65． 70， 75， 80，  85   

芦シア角（つ）   5，  10，   15，  20   

裁断速度（mm／sec）   65，  96，  171  

3 結果および考察  

3．1竹材料の厚盆栽断力の関係   

結果を「ig．1に示す仁材料明厚さに伴って必要な宗細りJ  

も増人することがわかる．基本ー鮎こ裁断力は厚さの二束に  

比例することがわかっ－こいるが この結果からだけでは明  

確ではない。  

3．2刃先角およびシア角の影響   

＝g．2に刃先角の影登をフ「圧．3にシアプ頃ノ）影響をホー」   

ナ」先イ「け三二，90し に近い角度で裁断力に人きな影響を及ぼ  

すが っ 小さい刃先角では影響～主少ない．また，竹松び〕粒度  

分布では人きな＃は認凍られなかった．   

去た，ンア刊が大きくなると裁断力も小さくなる．ニの  

【軋 シア裾こ応じて材料衣「如こ引張り応力が生じ，裁断方  

向と庇交したノ．棚1ノを発生させる．竹粒〝〕粒度分イ吊こは若l一  

郎差がみられ，シア朝㌻ では良好な竹粒闇適甘1木卜難であ   

（）2  



った（「ig．4）．また，シア角が人きくなると，裁断時の  

引張り変形によって竹粒が脆くなることもわかった．  

11m角竹粒製造におけるほとんどの実験条件iこおいて，  

飾刃1．001．40mmで6～7苦りの収′率を確保できた．  

3．3裁断速度の影響   

裁断速度が小さければ，大きな裁断力を要することが  

Fig．5からわかる．また，裁断速度と竹粒の粒度分布の問  

に関連は認められなかった．  

4 結 言   

竹材の割裂性を利川して，複刃裁断による竹粒製造技術  

を開発し，その製造条件について次の結果を得た．  

（1）竹粒の粒度分イ両こ及ぼすメ」先角の影響が少ないこと  

から、木製造ノノ▲法においては，人きな刃先角げ〕刃物で  

加卜することにより磨耗や刃先欠損が少なく，刃物寿  

命を良くすることが可能である．  

（2）竹粒製造にはシア角の影響が大きいことがわかった．  

（3）↑回使用した竹粒製造実験装置の能力範開において  

は，裁断速度に上る竹粒の粒度分イけに人きな差はない  

ことから，高速裁断を行うことにより，効ヰi的な竹粒  

製造の亘能件を把握した．  

（1）lmm殉竹粒の製造においては，刃先角85（∴シア角15こ〕  

裁断速度171mm′／′secで良好な結果を得ることができた．  

今後，竹粧量産化のためのシステム開発や，竹粒の新た  

な用途開発について引き続き検討を行う．  
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Fig，1材厚と裁断力の関係  
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Fig．2 刃先角と裁断力の関係  
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Fig．3 シア角と裁断力の関係  

5D  

40  

諜  30   

種  
苗岩  2D  

10  

0   

▲  三1  

腰トー10む  

→珍【150  

＠－20む  ／一  

級≠欄／  

（
N
∈
。
＼
巻
こ
 
只
惑
溺
 
 

蔓   ∴wJL仙⊥ 」  ▲  

071上   07ト10（〕 10〔卜1用  t18！40 14〔ト200   200 

師目の閃き（mm）  

Fig．4 シア角と竹粒粒度分布  
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Fig．5 裁断速度と裁断力の関係   
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